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1 WST^P

Pizcdmiolem normy są wymagania dla tulei spieka­
nych samosmaruiącyth brązowych przeznaczonych na 
łożyska ślizgowe dla przemysłu motoryzacyjnego

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Gatunki W zależności od składu chemicznego 
lozrozma się cztery gatunki tulei

LSI 1 — tuleje bezzelazowe z dodatkiem grałitu
ŁSł-2 — tuleje bezgratitowe z dodatkiem zelaza
ŁSM — tule|e z dodatkiem zelaza i grałitu
1 SB — tuleje bezzelazowe z wyzszym dodatkiem 

grafitu

2 2 Przykład oznaczenia tulei spiekanej samosmaru- 
iąee| bią/owej bezzelazowei z dodatkiem grafitu (ŁSF1) 
o srediuey wewnętrznej 14 mm tolerancji H7 średnicy 
zewnętrznej 17 mm toleiancji p7 oraz długości 17 mmx

tut t JA SAMOSM ARIMĄC A BRĄ70WA ł SM — I4H7/I7p7xl7  
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3 WYMAGANIA«

3 1 Powierzchnie wewnętrzna i zewnętizna powinny 
byc gładkie pozbawione pęknięć wykruszen ospowa­
tości i jam

Na powierzchni zewnętrznej dopuszczalne są siady 
podłużnych rys

Powie izchnie czołowe powinny byc pozbawione pęk­
nięć wykruszen dopuszczalne są siady zagniecen po­
wstałe w procesie kalibrowania i wypływki

Na żądanie zamawiającego uzgodnione z wytwórcą 
powierzchnie czołowe powinny byc pozbawione wypły- 
wek

Barwa tulei powinna byc jednolita 
Na powierzchniach zewnętrznej i czołowei dopuszczal­

ne są barwy nalotowe powstałe w procesie spiekania 
3 2 Wymiary — wg uzgodnienia pomiędzy wytwórcą 

i zamawiającym Jeśli me uzgodniono inaczej pomiędzy 
wytwórcą i zamawiającym średnicę zewnętrzną wyko­
nuje się w tolerancji p7 średnicę wewnętizną w tole­
rancji H7 długość — w tolerancji j 14 bicie średnicy 
zewnętrznej powinno zawierać się w tolerancji IT9 

3 3 Skład chemiczny — wg tabl 1

Tablica 1

( i  m i n e k

S k l  id  c h e m i c z n y  '  >

S k i i d n i k i  p o d s t  i w o w l D o p u s / c / a l n  i

L  IW u t o s c

/ d n K c / \ s / c z t n(  u 1 e Sn C

ł S I  1 ILS/l I — 9 - 1 1 0 5 - 1 1 3

ł SI  2 I t S / l  1 19 -  21 7 9 — 1 5

t S I  1 l e s / l a 19 -  21 7 - 9 1 ) 5 - 7 1 s

I S B r e s / l a — 9 - 1 1 1 -  1 7

S k ł a d  i h e n t i c / m  i_u u  m i n i e  w U w o i e d

P u  u z g o d n i e n i u  p o m i ę d z y  v e \ lv \o r e ą  i / u m a w i a j ą c y m  d o p u s z c z a  s ię  w y k o n a n i e  tu l e i  o  i n n y m  s k ł a d z i e  c h c n i i t / n y m
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Zgłoszona przez Instytut Metali Nieżelaznych 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metali Nieżelaznych dnia 28 grudnia 1984 r 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1986 r 
f  (Dz Norm i Miar nr 9/1985 poz 17)
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3 4 Własności fizyczne i mechaniczne — wg tabl 2
tablica 2

Gatunek
Gęstosc
szkieletu

g/cm

Porowatość
otwarta

</(
min

Zawartość oleju 
wagowo 

% 
min

Twardość
HB
min

Naprężenie niszczące 
przy zgniataniu 

MPa 
min

t St 1 6 - 7 18 2 25 160

ł SI 2 6 - 7 18 2 25 175

t St l 6 - 7 18 2 25 175

1 SB s 9 -  6 7 18 2 5 20 80

luleg n ik /y i isvc ic objem Anty kol Ys-120 lub olejem wskazanym pr/cz zamawiającego

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 I Pakowanie Tulcie należy układać warstwami lub 
/as'p\v\ u. luzem do poicmnikow metalowych lub pudeł 
wyłożonych papiucm paralmowym Tultjc o masie po­
ść y/c| 50 g i tuleje cicnkosutnnc o grubości ścianki 
poni7c| I mm /aleca się układać warstwami Tuleje 
m ik o misie poniżej 5 g zaleca się pakować do wo- 
ice/kow polietylenowych

Po uzgodnieniu pomiędzy wytwórcą i zamawiającym 
lipus/ezi się mm sposob pakowania 

M tsi opikowama nie powinna przekraczać 80 kg 
i i '  k izekgo opikowami należy przymocować przv- 
szki, ' i\m l ii|)Cc| co naimmej 
o iMz\\ę_w_\twórcy

b) oznaczenie tuki
o  ozn leżenie oleju użytego do nasycenia 
e!) liczbę sztuk tuki w opakowaniu 
e) numei paitn
4 2 Przechowywanie Tuleje opakowane zgodnie z 4 1 

n ilezę pizeehowvvvae w pomieszczeniach suchych i kiv- 
t\ch zabezpieczających przed wilgocią i aktywnymi 
i h nnkaliami Zaleć i się pi/eehowywac tuleje przy tem- 
pnoiiiizc nie w\zsze| mz 30°C 

4 3 I ransport Tulcie opakowane zgodnie z 4 I nale- 
\ juzsuozic kr\tvmi suchymi i czystymi stodkami

0 uispoiUłwymi z ztcheu\aniem obowiązujących pizc- 
pisow w tianspoicie kolejowym i samochodowym za- 
Oczpiccziiąc |c pizcel uszkodzeniem i szkodliwym dzia-
1 iniem czynników atmosłciyeznych

5 BADANIA

5 1 Rodzaje badan
a) sprawdzenie powierzchni (3 1)
b) sprawdzenie wymiarów (3 2)
c) sprawdzenie składu chemicznego (3 3) — tylko 

na żądanie podane w zamówieniu
d) sprawdzenie gęstości i zawartości oleju (3 4), O
e) sprawdzenie porowatości otwartej (3 4),
t) sprawdzenie twardości Bnnella (3 4)
g) sprawdzenie naprężenia niszczącego przy zgnia­

taniu (3 4)

5 2 Partia Partię stanowią tuleje jednakowego ga­
tunku i jednakowych wymiarów wykonane w jednym 
cyklu produkcyinym

Lieznosc partu nie poyvinna przekraczać 150 000 
sztuk

5 3 Wytyczne kontroli jakości
a) sposob pobierania próbek — losowo, na ślepo wg 

PN-83/N-03010
b) poziom kontroli "
— przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarów — II 

ogolny wg PN-79/N-03021 — próbka 1, tabl 3
— przy sprayydzemu gęstości porowatości otyyartej, 

zawartości oleju twardości Brinella, napręzeb mszczą­
cych — I ogolny wg PN-79/N-03021 — próbka 2, O  
tabl 3

c) wadliwość — 2,5%
Do sprawdzenia składu chemicznego z partu pobiera 

się losowo 2 sztuki tulei 
a 3

1 U  / l lO N y . p  i i  I i i

P io b k a  1 P ró b k a  2

lic /n o s c
liczb a  k w a li 

0  k u jąc  i

liczb a  d y s k w a -  

l i i ik u ią c a
lieznosc

liczb a  k w a li -  

lik u ją c a

liczb a  d y s kw a  

l i l ik u ią c a

S / t l l k

d o 90 U 1 2 5 0 1

d l ISO 2 0 1 2 8 0 1

1 1 2S0 12 1 1 '  11 1 2

2s 1 soo SI) 1 4 20 1 2

s o i - 1200 80 5 6 12 2 1

I2 u l  - 1200 I2S 7 8 50 1 4

1201 - 10000 2 0 0 10 11 80 5 6

1 000 ! - 1MM10 1 IS 14 15 125 7 8

ISOOt 1 S0( 100 500 21 22 2 0 0 10 11

i
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d) wybór i stosowanie planu badania dla kontroli 
obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejścia wg 
PNe79/N-03021 

5 4 Opis badan
5 4 1 Sprawdzenie powierzchni przeprowadza się przy

p o w ię ks zen iu  3 d o  5X

5 4 2 Sprawdzenie wymiarów Sprawdzenie średnicy 
wewnętrznej wykonuje się sprawdzianem tłoczkowym 
dwugramcznym ze złączem stożkowym MsBa wg 
PN-74/M-53027 lub transametrem MMCf wg PN-75/ 
M-*53250 Dopuszcza się wchodzenie sprawdzianu me- 
przechodniego na '/io  długości tulei

Sprawdzenie średnicy zewnętrznej należy wykonać 
sprawdzianem szczękowym nastawnym dwustronnie 
MSLb wg PN-74/M-53027 Sprawdzanie przeprowa­
dzać w odległości ' / 4  długości tulei licząc od po­
wierzchni czołowych
Sprawdzenie średnicy zewnętrznej tulei o grubości 
ścianki poniżej 2 mm należy wykonywać po osadzeniu 
tulei na sprawdzianie tłoczkowym 

Sprawdzanie długości należy przeprowadzać za po­
mocą suwmiarki

Bicie średnicy zewnętrznej względem średnicy we­
wnętrznej należy określać za pomocą czujnika zębatego 
zegarowego MDa 3/1 wg PN-68/M-53260 po osadzeniu

tulei na sprawdzianie tłoczkowym pizechodnim lub 
trzpieniu kontrolnym zamocowanym w pr/vrządzic kło­
wym Bicie mierzyć w odległości 'A  długości tulei licząc 
od powierzchni czołowej

5 4 3 Sprawdzenie składu chemicznego Zawartość 
miedzi oznaczać wg PN-81/H-04745/0I Zawartość cy­
ny oznaczać wg PN-81/H-04745/02 metodą miareczko­
wą jodometryczną Zawartość zclaza oznaczać wg 
PN-81/H-04745/08 metodą spektrofotometryczną Wę­
giel oznaczać metodą stosowaną u wytwórcy i zapew­
niającą wymaganą dokładność 

5 4 4 Sprawdzenie gęstości, porowatości otwartej i za­
wartości oleju — wg PN-81/H-04934 

5 4 5 Sprawdzenie twardości Brinella — wg PN-81 /  
H-04940

5 4 6 Sprawdzenie naprężenia niszczącego przy zgnia­
taniu promieniowym — wg PN-70/H-04941 

5 5 Ocena wyników badan Partię nalez\ u mac z i  

zgodną z wymaganiami 3 1 3 2 i 3 4, jeżeli liczba s/t"f 
niedobrych w którejkolwiek próbce i w którymkolwiek 
badaniu jest mniejsza lub równa liczbie kwalifikującej 
(tabl 3)

5 6 Zaswiadczeme o jakości Do kazdei partu tulu
należy dołączyć zaświadczenie o jakości a na żądanie 
zamawiającego atest zgodnie z BN-74/0809-01

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Instytut Metali Nieżelaznych 
Gliwice

2 Istotne zmiany w stosunku do ZN-72/MPC -MN-0303
i) zwiększono liczbę gatunków tulei 

b) uściślono sposob pobierania próbek
3 Normy związane

PN 71/C 96057 Pi zetwory naftowe Olc|c hydrauliczne 
PN 8 l /H  04745/01 Analiza chemiczna bi jzow Oznacz inie; zawar­

tości nnedzt
PN-8 l/H-04745/02 Analiza chemiczna brązów Oznaczanie ziwar 

tosci cynv
PN-8I/II-04745/08 Analiza chemiczni brązów Ozmczinic ziwar

tosci zclizi
PN-8 l /H  04914 Mctaluigia proszków Oznaczanie gęstości porowa­

tości otwartci zaw utosci olt|u i slopm i nisyccma 
PN 81/11-04940 Mctaluigia proszków Pomiar Iw udosci icdnorod 

nyclt wyrobów spiekanych
PN 70/H-0494I Badanie yyyroboyy z proszków mci iii Ozntczanic 

silv mszczącci przy zgm Unitu lulu samosm nu| )cych łożysk sliz 
goyyych

- «
PN 74/M 53027 Narzędzia pomiiioyye Spriwdzuny do wilków 

i olyyotow
PN-75/M-57250 Naizędzia pomiaroyye Transtmcliy 
PN 68/M-53260 Warszlitoyyc środki pomiarowe Czujniki zębate ze 

galowe
PN 83/N-030K) Stitystyczna kontrola jakości Losoyyy wyboi jedno 

stek produktu do piobki
PN-79/N-0'02l Statysoczni kontiol i jakości Kontrola odbiorcza 

według oceny aluinatyysiiei Plany badania 
BN 74/0809-01 Mctalt nieżelazne Zasyyiadczcme jakości i atest

4 Dokumenty międzynarodowe i normy zagraniczne
ISO 5755/1 Sinlcicd metal mitcnals — Sp-cilications — Part I 

Mitcrials loi bcarings imprcgnitid yeith liąuid lubricanl (1980) 
Wiochy I 1 AT 53670 ( 1968) Mitenaly spiekane 

53670/2 (1968) Materiiły spiek inc

5 Autorzy projektu normy nigi mz Mirim Czep l i k  —  I isi 

lul M aili  Nieżelaznych Gliyyicc m^i mz Miehit Czumiyiski 
/  iklady Metalurgiczne TRZEBINIA Trzebuni

1


